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Nebenbahnen, als Vermittler des Lokalverkehrs. ) 
Von Dr. H. Fritz ſche, Königl. Betriebsingenieur. 


Je mehr unſer deutſches Eiſenbahnnetz durch das Einflechten 
neuer Zwiſchenfäden ſich vervollſtändigt und je öfter dadurch auch 
viele mittle und kleine Städte mitberührt werden, deſto häufiger tritt 
das Verlangen der noch übrigbleibenden hervor, daß auch ihnen das 
gleiche Kommunikationsmittel in unmittelbarſter Nähe zur Verfügung 
ſtehen möge. 

Daß dieſes Verlangen einen guten Grund hat iſt gar nicht in 
Abrede zu ſtellen, denn unverkennbar iſt der Gewinn, welcher jedem 
einer Eiſenbahn nahe liegenden Orte, noch ganz abgeſehen von be— 
quemer und angenehmer Verbindung mit entfernten Gegenden, ſchon 
durch eine weſentliche Erhöhung der Grundwerthe ſämmtlicher Be— 
ſitzungen zufließt; unberechenbar aber der Nutzen, welcher durch Bele— 
bung der Induſtrie auf Vermehrung der Arbeit, Erhöhung des Ar 
beitsertrages und damit auch des Lohnes für die Arbeiter entſteht, 
da ein Anhalten behufs Abſchätzung dieſes Mehrertrages an der all: 
mälig ſich erhöhenden Gewerbe- und Perſonalſteuer zwar genommen 
werden kann, mit Sicherheit jedoch dadurch noch lange nicht Alles zu 
treffen iſt, weil durch Umgeſtaltung der focialen Verhältniſſe dieſer 
Nutzen auf Gebiete übertragen wird, die eine Werthangabe in Zah⸗ 
len nicht zulaffen. 

Anders geſtalten ſich dagegen die Verhältniſſe beziehentlich der 
direkten Erträge des Kommunikationsmittels; denn die Fälle, in der 
nen die Beſitzer von Eiſenbahnen ſelbſt auf eine niedrige Verzinſung 
des Anlagekapitals verzichten mußten, gehören nicht mehr zu den 
Seltenheiten und iſt deshalb in gegenwärtiger Zeit da, wo es ſich 
um Aufbringung von Geldern für neue Privatbahnen handelt, eine 
ſo große Zurückhaltung Seiten der Kapitaliſten zu bemerken, daß ein 
erſprießlicher Fortgang der Eiſenbahnbauten nur dann möglich zu 
fein ſcheint, wenn der Staat mit den ihm zu Gebote ſtehenden außer⸗ 
gewöhnlichen Mitteln ſich bereit finden läßt, als Bauherr auch für 
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*) Bereits im Januarheft 1860 bat unfere Zeitung aus derſelben Fe⸗ 
der einen eingebenden Artikel über Nebenbahnen gebracht, der damals 
großen Beifall fand. Die Zeitverhältniſſe haben ſeit dieſer Zeit dringender 
auf die Errichtung von Babnlinien hingewieſen, und nachdem durch die 
Verhandlungen der volkswirthſchaftl. Geſellſchaft erueutes Intereſſe für 
Nebenbahnen rege gemacht worden iſt, find wir erfreut mittbeilen zu kön⸗ 
nen, daß die durch unſer Blatt zuerft von Hrn. Dr. Fritzſche angeregte 
Idee bereits praktiſch Boden gewonnen hat. D. Red. 


die untergeordneten Linien einzutreten und ſo, in ähnlicher Weiſe wie 
vor 50 Jahren mit dem Chauſſeebau, fortfährt der Induſtrie opfer⸗ 
müthig unter die Arme zu greifen. 

Nur ein Fall iſt denkbar, in welchem dieſe unabſehbaren Bauten 
den Charakter einer Laſt für den Staat verlieren und im Gegentheil 
zu gewinnreichen Einnahmequellen werden, alſo auch für Privat⸗ 
unternehmungen geeignet ſein würden, der nämlich, daß man ſich 
behufs billiger Herſtellung von Schienenwegen nach den für Ver⸗ 
zinſung großer und deshalb koſtſpieliger Bahnanlagen nicht hin⸗ 
reichend belebten Gegenden zu einer Gliederung des Syſtems, nach 
welchem gegenwärtig die Bahnen gebaut und betrieben werden, ent- 
ſchließt und daß man unterſcheidet: 

1) Hauptbahnen mit zugehörenden Zweigbahnen, weiche bei 
günſtigen Neigungs⸗ und Krümmungsverhältniſſen mit ſtar⸗ 
kem, für ſchwere Maſchinen berechneten Oberbau hergeſtellt; 

2) Nebenbahnen, welche bei ſtärkeren Neigungen und kürze⸗ 
ren Krümmungen mit ſchwächerem für leichte, womöglich vier⸗ 
räderige Lokomotiven eingerichteten Oberbau ausgeführt 
werden. 

Man hat bis jetzt, namentlich Seiten der einzelnen Ortſchaften, 
ängſtlich vermieden das Zuſtandekommen der vorſtehend angedeuteten, 
ſchon vor einigen Jahren im ſächſiſchen Ingenieuerverein in Vorſchlag 
gebrachten und weiter unten noch etwas näher zu bezeichnenden An⸗ 
lage von Nebenbahnen zu begünſtigen, da jeder Ort lieber von einer 
Hauptbahn berührt werden möchte; damit aber vielfach die Möglich⸗ 
keit zur Erreichung einer Eiſenbahn überhaupt auf Jahrzehnte hin⸗ 
ausgeſchoben und nicht bedacht, daß, dafern durch ſofortige Herſtellung 
einer Nebenbahn die Induſtrie nach 1—2 Jahrzehnten fo gehoben 
worden fein ſollte, daß die Nebenbahn dem Verkehr nicht mehr genü⸗ 

en könnte, dann auch noch eine Umwandlung in eine Hauptbahn 
möglich ſein würde. Es erſcheint daher als Pflicht Aller, die mit den 
einſchlagenden Verhältniſſen bekannt find, dieſes ſtarre Feſthalten an 
Erſtrebung allenthalben gleichſtarker Bahnen kräftigſt zu bekämpfen 
und das Syſtem der Nebenbahnen zu empfehlen, wo eine Bahn ent⸗ 
ſchieden nur dem Lokalverkehr dienen wird. . 

Um nur ein Beiſpiel anzuführen möge hier auf das im Thal der 
Zwickauer Mulde für Herſtellung einer Eiſenbahn von Glauchau über 
Penig, Rochlitz, Colditz, Grimma nach Wurzen u. ſ. w. kundgegebene 
Streben hingewieſen werden. 

Dieſe Linie nach den Grundſätzen für Hauptbahnen herzuſtellen, 
würde bei den vielen ſcharfen Windungen des Muldenthals außeror⸗ 
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dentlich große Baukoſten verurſachen und daher niemals entſprechend enthalten und könnten von Hauptbahnen auch nur ſolche auf Neben⸗ 


rentabel ſein. Sie würde eine Konkurrenz mit den beiden parallel⸗ 
laufenden Hauptbahnen ZwickauLeipzig und Chemnitz⸗Rieſa in Bes 
ziehung auf großen durchgehenden Verkehr nicht mit Erfolg beſtehen 
können, weil dieſe in ihren Baulinien weſentlich beſſer find und daher 
in größeren Zügen billiger zu transportiren vermögen. 

Ganz anders geſtaltet ſich die Sachlage, wenn dieſe Bahn von 
vofſiherein als Nebenbahn behandelt wird, deren Aufgabe darin be⸗ 
ſteht, an die vorhandenen und noch in Ausſicht ſtehenden Hauptbah- 
nen von Leipzig direkt nach Chemnitz und Döbeln ſich fo anzuſchließen, 
daß die Hauptbahnwagen übergeführt werden können und dieſe Linie 
daher als ein Komplex von Abzweigungen nach einzelnen Ortſchaf⸗ 
ten und Etabliſſements erſcheint; denn dann werden ihre Baukoſten 
nicht halb ſo hoch anwachſen und ſomit die erzielten Einnahmen ein 
günſtiges Verhältniß zum Anlagekapital bilden. 

Weitere Beiſpiele folgen zu laſſen iſt bier nicht der Ort, es er 
übrigt vielmehr nur noch, das Charakteriſtiſche der Nebenbahnen 
etwas näher zu bezeichnen. 

Was zunächſt die Bauausführung betrifft, fo würde das Mini⸗ 
mum der Krümmungshalbmeſſer auf 150 Ellen, das Maximum der 
Neigungen auf 1:40 feſtzuſetzen und dabei weſentlich weniger als 
bei Hauptbahnen eine Vermeidung verlorener Steigungen anzuftre 


ben, vielmehr zur Umgehung großer Bauten, namentlich hoher. 


Dämme und tiefer Einſchnitte, ein öfterer Wechſel von Steigung 
und Fall zu geftatten fein. Der Oberbau könnte durchgängig von 
ſogenannten alten noch brauchbaren Schienen hergeſtellt werden, da 
durch die bei vielen Hauptbahnen wegen Einführung ſchwererer Gü— 
terzug Lokomotiven in den letzten Jahren begonnene Einwechſelung 
mindeſtens 5“ hoher Schienen eine große, für meilenlange Neben- 
bahnen ausreichende Anzahl der zeither befahrenen, die bei Benutzung 
leichter Lokomotiven noch vieljährige Dauer haben würden, disponi⸗ 
bel werden und aus Mangel an entſprechender Verwendung als un: 
brauchbares altes Eiſen in die Eiſenwerke wandern, daher für einen 
ſo billigen Preis zu kaufen ſind, daß ein Verluſt bei ihrem, nach er⸗ 
folgter Abnutzung bevorſtehenden Wiederverkaufe gar nicht in Aus- 
ſicht ſteht. 

Als Beleg für die Zweckmäßigkeit des Vorſtehenden ſei erwähnt, 
daß bei der nach obigen Grundſätzen verhältnißmäßig noch günftig, 
nämlich mit dem kleinſten Krümmungshalbmeſſer von 250 Ellen 
und der größten Neigung von 1:90 projektirten und auch bereits 
ausgeführten „Poſſendorfer Kohleneiſenbahn“, welche den Herr— 
mannſchacht mit der zur Albertsbahn gehörenden Hänichener Zweig— 
bahn verbindet, eine Partie dergleichen ausgewechſelter noch brauch— 
barer Schienen von der Chemnitz-Riſaer Staatseiſenbahn acquirirt 
und hauptſächlich deshalb der dortige Bahnbau, welchen der Dresden 
Poſſendorfer Steinkohlenbauverein aus eigenen Mitteln bewirkte, 
mit einem ſehr dauerhaften Oberbau fo außerordentlich billig ausge⸗ 
führt wurde. Diefe Bahnſtrecke iſt in achtelliger Kronenbreite herge— 
ſtellt und wird bereits ſeit Januar 1861 mit den kleinen Tenderlofo- 
motiven der Albertsbahn mit dem beſten Erfolge befahren. Bei einer 
Länge von 3894 Ellen oder 0,294 Meilen erreichten ihre Baukosten 
einſchließlich der Ausgaben für Vorarbeiten und Bauverwaltung, 
ſowie bei einer Grundentſchädigung von durchſchnittlich 660 Thlrn. 
pro Acker die veranſchlagte geringe Summe von 27,932 Thlrn. 
(worin jedoch ein Antheil für Betriebsmittel und Hochbauten nicht 
enthalten iſt) noch nicht ganz, da die Geſammtausgaben nur 
27,500 Thlr. betrugen und ſomit ſchließen laſſen, daß zu Erbauung 
einer vollen Meile Bahn derſelben Art 93,537 Thlr. erforderlich ge 
weſen ſein würden. Es iſt zwar nicht zu verkennen, daß das dortige 
Terrain keineswegs zu den ungünſtigſten gehört und daß daher an- 
dere in weniger geeigneten Gegenden nach demſelben Syſteme als 
Nebenbahnen herzuſtellende Linien einen höheren Koſtenaufwand ver⸗ 
urſachen müßten; immerhin kann aber ein Anhalten genommen und 
unter Vorausſetzung einer Verwendung von anderweiten 50 bis 
100,000 Thlrn. pro Meile für außergewöhnliche Kunſtbauten, ſowie 
für Hochbauten und Betriebsmittel, mit großer Sicherheit geſagt 


werden, daß der Bau und die Betriebseinrichtung von Nebenbahnen 


durchſchnittlich nur 150,000 Thlr. pro Meile betragen; im ungün⸗ 
ſtigſten Falle aber 200,000 Thlr. pro Meile nicht überſteigen könne. 
Wenn ſchließlich nicht unterlaſſen werden darf, auch in Beziehung 
auf den Betrieb der Nebenbahnen einige Grundzüge anzuführen, ſo 
werden dieſelben doch, weil ohnehin hier nicht die Abſicht vorliegt, 
ſpezielle Beweisführung anzuſchließen, ſehr kurz zu bezeichnen ſein. 
Der geſammte Wagenparf dürfte nur vierräderige kurze Wagen 


bahnen übergeführt werden. Die Geſchwindigkeit der Züge wäre auf 
3 Meilen pro Stunde feſtzuſetzen und nur bei den Strecken mit Kur⸗ 


ven von weniger als 200 Ellen Halbmeſſer auf 2 Meilen pro Stunde 


zu ermäßigen. Je wünſchenswerther bei vielen ſcharfen Krümmungen 
kurze Züge ſein würden, deſto mehr müßte empfohlen werden, die 
Lokomotiven auch für günſtige Steigungen nur ſo zu belaſten, daß 
entlang der ganzen Bahn eine zweite Maſchine für etwaige ſtarke 
Steigungen nicht erforderlich werde. 

Daß als Hauptcharakter der Nebenbahnen zweckentſprechende 


Feſtigkeit im Verein mit Einfachheit bezeichnet werden muß, iſt wohl 


ſelbſtverſtändlich, und wird dieſer Charakter jedenfalls überwiegend 
bei den Hochbauten zum Ausdruck zu bringen ſein, welche deshalb, 
weil vorzugsweiſe dieſe Bahnen zur Entwickelung der vorhandenen 
noch geſunden und Entſtehung neuer zeitgemäßer Induſtriezweige 
dienen ſollen, und daher nach einzelnen Zeitabſchnitten von wenigen 
Jahren Vergrößerungen, mitunter wohl auch Umgeſtaltungen ohne 


| große Umſtändlichkeit geſtatten müſſen, ſtets das Anſehen des Interi⸗ 


miſtiſchen behalten werden. 

Die jährlichen Betriebs- und Unterhaltungskoſten der Nebenbah⸗ 
nen würden weſentlich billiger als bei Hauptbahnen ſein, namentlich 
dann, wenn deren Betrieb der Verwaltung einer angrenzenden Haupt⸗ 
bahn mit unterſtellt werden könnte und wäre ſomit den Unternehmern 
ſolcher Bahnbauten ein ſehr günſtiger pekuniärer Erfolg in Ausſicht 
zu ſtellen. 

Endlich ſcheint es geboten, hier noch der Straßenlokomotiven zu 
gedenken, da mit ihrer Einführung daſſelbe Ziel erſtrebt wird, welches 
durch die Nebenbahnen, die ſelbſt durch die Straßen der Städte ge⸗ 
legt werden können, viel vollkommener zu erreichen iſt. Dieſe Maſchi⸗ 


nen werden lediglich deshalb möglichſter Vervollkommnung mit ſoviel 


Ernſt entgegengeführt, weil man für kleinere Induſtriediſtrikte ein 
Kommunikationsmittel braucht, das weſentlich billiger als unſere 
zeitherigen Eiſenbahnen iſt, gleichwohl aber Perſonen und große 
Gütermaſſen, wenn auch etwas langſamer, doch aber ſicher fortzu— 
ſchaffen im Stande iſt. Das fühlbar gewordene Bedürfniß nach billi— 
geren Verbindungsmitteln iſt es alſo, welches die Straßenlokomoti⸗ 
ven, trotz ihrer vor Jahrzehnten ſchon erlittenen Niederlagen, immer 
wieder bervorrief und dürfte deshalb die gegenwärtige Zeit beſonders 
geeignet fein, das Syſtem der Nebenbahnen, welche dieſes Hedürfniß, 
wie ſchon geſagt, viel vollkommener befriedigen, zur Einführung und 
Ausbildung zu bringen. Denn ſollte auch eine praktiſche Konſtruktion 
für Straßenlokomotiven gefunden und der, die Lebensfähigkeit der 
Erfindung in ſich ſchließende Beweis gegeben werden, daß dieſe Ma⸗ 
ſchinen über Berg und Thal unſerer gegenwärtigen Chauſſeen günſti— 
ger transportiren als unſere jetzigen Zugthiere, ſo würden dieſelben 
dann vor ihrer allgemeinen Anwendung doch immer noch einen ſehr 
hartnäckigen Kampf deshalb zu beſtehen haben, weil ihre Fahrten 
auf Chauſſeen in ſicherheitspolizeilicher Beziehung viele Bedenken 
erregen. 

Sant. aber etwa bei Führung dieſes Beweiſes das Bedürfniß 
nach ganz neuen oder auch nur theilweiſe erneuerten und zwar mit 
günſtigen Neigungsverhäftniffen gebauten Straßen hervortreten, 
dann müßte man von vornherein die Straßenlokomotiven als in das 
Reich der Vergangenheit gehörig betrachten, denn ihre Einführung 
wäre ein ebenſo großer Rückſchritt wie feiner Zeit die Benutzung von 
Holzbahnen und ſpäter Schienenwegen an Stelle der rauhen, zu viel 
Reibung verurſachenden Landſtraßen ein Fortſchritt war. 


Die Glockenſtühle von Pozdech in Peſth. 

Der Zeugſchmied Hr. Pozdech aus Peſth legte am 10. Januar 
d. 3. dem nieder⸗ öſterreichiſchen Gewerbeverein feine verbeſſerten 
Glockenſtühle und Glockengehänge zur Beſichtigung vor und bat um 
deren Prüfung und Begutachtung. Die zu dieſem Behuf vorgelegten 
Glockenſtühle im verjüngten Maßſtab für Glocken von 50—180 Etr. 
im Gewicht zeigten genau die Bortheile, die er durch feine Verbeſſe⸗ 
rungen erlangte, und zwar 1) daß die Räumlichkeit des Glockenhau⸗ 
ſes bedeutend kleiner fein kann, als es die gewöhnliche Aufhängungs⸗ 
methode der Glocken verlangt; 2) daß das Läuten um ein ſehr Be⸗ 
deutendes erleichtert wird. mithin weniger Leute erfordert, und 3) daß 
insbeſondere beim Läuten großer Glocken eine geringe Erſchütterung 
am Glockenſtuhle zu bemerken iſt. 


Daß durch dieſe Aufhängungsmethode weniger Ausſchlagraum 
für die Glocke benöthigt wird, if aus dem Umſtande zu erklären, daß 
der Schwerpunkt der Glocke höher gelegt iſt, indem die Lagerzapfen 0 
am Helme der Art tiefer liegen, daß eine Linie durch ſelbe gezogen 
durch den Oberſatz des Glockenkörpers geht, während bei der alten 
Aufhängungsart dieſe Lagerzapfenlinie oberhalb der Haube des 
Glockenkörpers fällt. Die Einlagerung iſt mittels prismatifcher | 
Zapfen, welche in Tragſchildern ſtehen, hergeſtellt; um aber bei un— 
geſtümem Läuten das Ausſpringen der Glocke aus ihren Lagern zu 
verhindern, ſind beiderſeits Wehrſchilder angebracht; durch eine ſolche 
Glockenhängung iſt ſomit der Radius des Schwingungsbogens ver⸗ 
kürzt, alſo ein kleinerer Glockenraum erreicht. Was die geringere 
Kraft betrifft, die zum Läuten einer ſolchen Glocke erforderlich iſt, ſo 
rührt dies daher, daß der Schwerpunkt derſelben höher gelegt ift; 
denn je näher der Schwerpunkt an dem Läutſcheid liegt, deſto leichter 
iſt die Bewegung deſſelben, und eben durch die geringere Ausſchlag— 
weite einer ſchweren Glocke iſt auch die ſonſt ſehr bedeutende Erſchüt⸗ 
terung des ganzen Hängeſtuhls zum großen Theil beſeitigt und ein 
reguläres Schwingen des unveränderten Schwengels bewerkſtelligt, 
was zur Schönheit des Geläutes beiträgt. 

Ein Umſtand iſt jedoch zu berückſichtigen, daß nämlich bei ſehr 
großen Glocken, d. i. von 200 Centner und darüber, mit dem Heben 
des Schwerpunkts, oder umgekehrt mit der Herabſetzung der Kager- 
zapfen nicht zu weit gegangen werden darf, da ſonſt die Glocke zu 


kurze, ſchnell auf einander folgende Schwingungen machen würde und 


der feierliche Effekt hierdurch verloren ginge. 

Außer dem Obgeſagten hat Hr. Pozdech noch eine ſinnreiche 
Vorrichtung angebracht, um das läſtige und koſtſpielige Umhängen 
der Glocke zu beſeitigen. Wenn nämlich der Schlagkranz der Glocke 
in Folge des vieljährigen Läutens durch den eiſernen Klöppel einge⸗ 
ſchlagen iſt, muß der Glockenkörper um 90“ gedreht werden, dieſes 
kann aber nur drei Mal geſchehen, worauf ein Umguß der Glocke 
unerläßlich iſt. Hr. Pozdech hat dieſen Uebelſtand dadurch zu beſei⸗ 
tigen geſucht, daß das innere Gehänge des Schwengels nicht an der 
Haube der Glocke angegoſſen wird. 

Die Klöppelaufhängung iſt auf folgende Art eingerichtet: In 
der Mitte der Glockenhaube iſt ein eiſerner Hängebügel für den 
Schwengel durchgeſchoben, welcher mittels zweier Schraubenmuttern 
von innen und außen feſtgehalten wird; ſoll die Glocke umgehängt 
werden, ſo wird der Glockenkörper nur um ein Geringes verdreht, 
ſo daß der einſchlagende Theil des Schlagkranzes außerhalb der 
Schwingungsebene des Klöppels fällt, wodurch man die Glocke ſehr 
ſchont und ein Zerſpringen derſelben, ſelbſt wenn die Hängeriemen 
des Schwengels ſich dehnen ſollten, durch ein Höherſchrauben des 
Hängebügels vermieden wird. 

Alle oben genannten Eigenſchaften ſind um ſo mehr zu beachten, 
da die bereits abgelegten Proben in mehreren Domkirchen mit gutem 
Erfolg durchgeführt wurden, was die authentiſchen erzbiſchöflichen 
Zeugniſſe nachweiſen. (Verh. d. Mitth. d. nieder⸗öſterr. G. V.) 


Ueber Thonretortenfabrikation. 
(Schluß.) 
Ich will dem noch einige Bemerkungen bezüglich der verſchiedenen 


Formen von Retorten anfügen. Die Meinungen darüber find fehr | 


verſchieden; jeder hält die ſeinige für die beſte. Nach meiner indivi⸗ 
duellen Ueberzeugung find die A Retorten, nicht zu hoch im Bogen 
und mit gebrochenen Ecken, ſowie die ziemlich ſtark gedrückten ovalen 
Retorten die beten. Die A Retorten mit ſcharfen Ecken haben den 
Nachtheil, daß ſich dieſe Ecken ſchwer vollkommen herſtellen laſſen, es 
giebt dort leicht Riſſe und der Graphit iſt ſchwer zu entfernen, auch 
brennen fie bauptſächlich an den ſcharfen Kanten leicht durch. Eine 
mindeſtens kleine Abrundung, die gar nichts ſchaden kann, möchte zu 
empfehlen ſein. Die gedrückten ovalen Retorten haben in der Fabri⸗ 
kation und in ihrer Anwendung mannigfache Vortheile und meiſtens 
eine ſehr gute Dauer. Runde und viereckige Retorten werden faſt 
nirgends angewandt und kommen daher nicht in Betracht. 

Zwei Verbeſſerungen ſind übrigens bei den Retorten noch ſehr 
wünſchenswerth. Erſtens die Herſtellung einer ſo glatten inneren 
Fläche, daß die Entfernung des Graphits ohne Aufenthalt der Fa- 
brikation und ohne die bisher fo mühfefige und anſtrengende Arbeit, 
leicht und in kurzer Zeit bewerkſtelligt werden kann, und: zweitens 
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die Herſtellung einer viel dünnwandigeren Retorte, die einen dichten 
und kompakten Scherben hat und in Folge deſſen ſich erheblich leich- 
ter und mit Brennmaterialerſparniß auf einen höheren Temperatur⸗ 
grad bringen läßt als die bisherigen immerhin noch dickwandigen und 
poröſen Retorten. 

Um erſteren Zweck zu erreichen, hat man in neuerer Zeit ange⸗ 
fangen, Verſuche zu machen mit glafirten Retorten, womit zugleich 
der Zweck erreicht werden ſollte, die Retorten ganz dicht zu bringen. 
Nach meinen Erfahrungen bezweifle ich, ob damit je das vorgeſteckte 
Ziel in einer vollkommenen Weiſe erreicht werde und ich ſehe mich 
darin unterſtützt durch die Meinung des erfahrenſten und älteſten Fa⸗ 
brikanten auf dem Kontinente, des als Gaſt unter uns weilenden 
Herkn Boucher aus, St. Ghislain in Belgien, auf deſſen Urtheil 
gewiß ein großes Gewicht zu legen iſt. Derſelbe hat mir geſtern, als 
wir zufällig auf dieſen Punkt zu ſprechen kamen, ganz entſchieden 
ſeine Meinung dahin ausgeſprochen, daß er durch ſeine Erfahrungen 
die Ueberzeugung gewonnen habe, daß auf dieſem Wege keine weſent— 
lichen Vortheile erreicht werden könnten. In der That erſcheint es 
ſehr ſchwer, eine Glaſur anzubringen, die alle Bedingungen erfüllt. 
Eine leichtflüſſige Metall-Glaſur wird wohl leicht und ganz gleich⸗ 

mäßig über die ganze Retorte zu vertheilen ſein, ſie wird aber im 
Gebrauch wieder weich werden und ſich beim Ausladen und beim 
Entfernen des Graphits losreißen und die Uebelſtände werden größer 
ſein, als ohne Glaſur. Eine hartflüſſige Mineral-Glaſur, die bei 
einer ſo hohen Temperatur ſchmilzt, wie ſie ſpäter im Gebrauch nicht 
mehr erreicht wird, könnte beſſere Dienſte thun. Sie iſt aber bei die⸗ 
ſen großen Stücken unbedingt ſchwer in genügender Gleichmäßigkeit 
zu erreichen und wenn dieſes erreicht iſt, was allerdings nicht unmög⸗ 
lich erſcheint, ſo tritt ein anderer läſtiger Umſtand ein, der den Erfolg 
wieder zu vereiteln im Stande iſt. 

Die fortwährende Bewegung des dicken und poröſen Netorten- 
ſcherbens bei der häufig ändernden Temperatur, die eine ganz andere 
als die der dünnen Glaſur iſt, verurſacht ein Abblättern derſelben 
und die gleichen Nachtheile, wie ich bereits vorhin beſchrieben habe. 
Vorerſt möchte ich daher noch die mit großer Sorgfalt geglätteten in⸗ 
neren Flächen für das praktiſchſte halten. Es läßt ſich dadurch ſehr 
viel erreichen, mit großem Fleiße iſt es möglich, ganz ſpiegelglatte 
Flächen, die ſogar von den ganz feinen Haarriſchen frei find, herzu— 
ſtellen. Daß dies ſehr gute Dienſte thut, iſt notoriſch; eine ſo glatt 
gearbeitete Retorte erlaubt die Entfernung des Graphits gegen rauhe 
Retorten im dritten Theil und noch kürzerer Zeit und mit viel weni⸗ 
ger Mühe 

Ich werde indeſſen nichtsdeſtoweniger in meinen Verſuchen mit 
glafirten Retorten fortfahren, was ſicherlich auch anderweitig gefchteht 
und wird doch vielleicht ein entſprechendes Reſultat zu Tage geför— 
dert. 

Das zweite bezeichnete Ziel anlangend, fo ſcheint es noch ſchwie⸗ 
riger zu ſein. Da indeſſen die bereits mit den Thonretorten erzielten 
Vortheile dadurch noch bedeutend geſteigert würden, ſo muß man ſich 
zur Erreichung deſſelben angeſpornt fühlen. Bis jetzt iſt man ge 
zwungen, um die nöthige Haltbarkeit der Retorte zu erreichen, den 
Scherben porös und ziemlich dick zu machen, was natürlich einer gu⸗ 
ten Leitungsfähigkeit zuwider iſt. Ein Scherben, der gut leiten ſoll, 
muß kompakt und dünn ſein, derſelbe ſoll aber auch nicht reißen; es 
ſollen alſo ziemlich entgegenſtehende Eigenſchaften vermittelt werden. 
Ganz unmöglich ſcheint das indeſſen doch nicht zu ſein und könnte es 
vielleicht nach Analogie der Porzellanfabrikation erzielt werden. Beim 
Porzellan it, wie Sie wiſſen, das eine Ingredienz das Quaſi⸗ 
Gerippe, während das andere, die Glaſur, das verbindende iſt, und 
trotz ſeiner glatten Fläche und kompakten Maſſe verträgt ein gutes 
Porzellan doch eine ſehr große Hitze und einen raſchen Temperatur⸗ 
wechſel. In dieſer Richtung wäre alſo zu ſuchen, wenn man einen 
dünnen und kompakten Scherben erzielen will, der feuerbeſtändig iſt 
und nicht reißt. Dieſer feuerbeſtändige und diefer kompakte Scherben 
ſind zwei Sachen, welche ſich ziemlich widerſprechen, da man, weil 
man nicht geradezu Porzellanretorten machen kann, eine in anderer 
Weiſe geſinterte Maſſe erſtreben muß. Ein ſinternder Scherben iſt 
indeſſen nicht leicht feuerbeſtändig genug und ein Scherben, der nicht 
geſintert iſt, wird ſchwer genügend kompakt werden. Ich habe in die⸗ 
fer Richtung Verſuche gemacht und glaube wenigſtens fo viel Anz 
haltspunkte gewonnen zu haben, um nicht im Voraus darauf ver⸗ 
zichten zu müſſen, die Ausſicht zu eröffnen, daß Retorten von eirca 
1%," Wandſtärke hergeſtellt werden können, die ſehr kompakt und 
feuerbeſtändig ſind, ſich gut heizen und auch nicht reißen. Dazu, 


meine Herren, werden auch Sie ſehr viel beitragen können, wenn Sie 
dieſen Verſuchen hilfreiche Hand leiſten. Der Fabrikant muß ‚das 
Erſte thun, aber der Konſument muß auch mithelfen, ein ſolches Ziel 
zu erreichen. (Journ. f. Gasbel.) 


. Kegelradſchneidmaſchine von J. Hunt in London. 


Die Bedingung der Vollkommenheit einer Maſchine iſt die mög⸗ 
lichſte Unabhängigkeit von der Hilfe des Arbeiters, d. h. die Maſchine 
ſoll wo möglich alle Operationen ohne Beihilfe des Arbeiters ſelbſt 
verrichten. 

Bei einer Kegelradſchneidmaſchine nun beſtehen dieſe Operatio⸗ 
nen in der Erzeugung von Zähnen, welche 1) ſowohl nach der Tiefe, 
als auch 2) nach der Breite gegen die Achſe zu abnehmen. Das iſt 
das zu löſende Problem und viele zu dieſem Zweck konſtruirte Me 
ſchinen können nicht auf Löſung deſſelben Anſpruch machen, indem 
entweder die Breiten- oder Tiefenveränderungen von der Geſchicklich⸗ 
keit des Arbeiters abhängig gemacht wurden. 5 

Die erſte Maſchine, welche in dieſer Beziehung befriedigende 
Reſultate liefert, iſt die vorliegende, Fig. 1 — 7. N 
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Größe eingreift. An der Achſe dieſes letzteren ſitzt ein Sperrrad n, 
welches von dem Sperrhaken X bewegt wird, der in einem Schlitze 
verſtellt werden kann, um eine größere oder kleinere Bewegung zu 
erhalten. Dieſer Schlitz wird von einem Excentrie (Fig. 3 und 4), 
welches auf der Achſe e ſitzt, bewegt, fo daß bei jeder Umdrehung 
derſelben das Sperrrad n um einen gewiſſen Winkel vorrückt und 
durch die beiden Kegelräder dieſe Bewegung auf die Schraube, den 
Wurm, und endlich auf die Achſe des Armes h übertragen wird. Die 
Stange e (Fig. 3) iſt ebenfalls für verſchiedene Bewegungen zum 
Verſtellen eingerichtet, ſo daß man alle möglichen Kombinationen 
hervorbringen kann. 
Der Schlitz a‘, welcher am Bette a in einem Scharnier befeſtigt 
iſt, wird durch den in den excentriſch ausgedrehten Ring e (Fig. 3) 
eingreifenden Zapfen d bewegt. Durch dieſe Bewegung erhält man 
fomtt die koniſche Verjüngung der Zähne in Bezug auf die Tiefe; 
denn das Meſſer bewegt ſich ſtets horizontal, während die Achſe des 


Rades ſeine Stellung in vertikaler Richtung verändert. 


Um zu verhüten, daß durch die Nachläſſigkeit des Arbeiters die 
Achſe ſich weiter dreht als es nothwendig iſt, weil dadurch eine Un 
gleichheit in der Tiefe der Schnitte entſtehen würde, befindet ſich an 


der Achſe des Wurmrades ein mit einem Schlitze verſehenes Stück v', 


an welchem die verſtellbare Stange w befeſtigt iſt. Dieſe wird fo ge⸗ 


ſtellt, daß nach hinlänglicher Drehung 
der Achſe des Wurmes und des Ar⸗ 
mes h die Stange w eine Feder auf 
löſt, welche den ganzen Mechanismus 
von der Achſe e auskuppelt. 

Um nun auch die Zähne der Breite 
nach zu formen, dient der Arm s, wel⸗ 


cher an der Achſe i befeſtigt iſt, und 


zwar ſo, daß er ſich vertikal auf und 
ab bewegen läßt; in einer fixen 


Stellung gegen die Achſe i wird er 


blos durch den Arm r erhalten, wel- 
cher in dem Schlitze des Armes s 
mittelſt eines Stiftes geht. 


einem längeren Schlitze verfehen, in 


welchem ſich die Schablone t (Fig. 
1 und 2) mittelſt der Stellſchraube 
beliebig feſtſtellen läßt. Dieſer Zahn 
t iſt eine Schablone im vergrößerten 
Maßſtab von dem Zahne, der ge 
ſchnitten werden ſoll, und wird bei 
der Auf- und Abbewegung des Ar⸗ 
mes s zwiſchen der ebenfalls verſtell⸗ 
baren Führungsſpitze v und der ela- 


Der Arm; s ift 2 noch mit 


ſtiſchen Feder u ſtets an erſterer auf 


T 
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Dieſe höchſt ſinnreich konſtruirte Maſchine beſteht aus einem auf 
Füßen ruhenden Geſtelle a, welches die Lager für die Wellen e und 
h trägt. Die Welle e wird von den Schnurſcheiben b in Bewegung 
geſetzt, und überträgt dieſelbe mittelſt der verſtellbaren Kurbel (bei 
d) auf den im Kaſten e geführten Schlitten, der an feinem Ende das 
eigentliche Schneidwerkzeug trägt. Die Kurbel d iſt in Fig. 5 und 
6 im Detail herausgezeichnet, um zu zeigen, wie dieſelbe mittelſt 


7.2 


Er 


Schlitz und Stellſchraube verkürzt oder verlängert werden kann, je 


nachdem das Meſſer einen kurzen oder langen Weg machen foll. 
Das zu ſchneidende Kegelrad K iſt auf der Achſe i mittelſt einer 
Schraube feſtgeſtellt. Dieſer Achſe i find nun zwei Bewegungen ger 


Rattet: die eine um ihre eigene Achſe in dem Lager des Armes h, die | 


zweite in vertikaler Richtung mittelſt der horizontalen Lager des letz⸗ 
teren. 

Dieſe zwei Bewegungen geben das Mittel an die Hand, durch 
entſprechende Kombination derſelben die gewünſchte Breitenverände⸗ 
rung ſowohl, als auch die in vertikaler Richtung hervorzubringen. 


Zu dieſem Behufe iſt an der Achſe des Armes h ein Wurmrad 


aufgefegt, in welches die Schraube ! eingreift. Die Achſe dieſer 
Schraube iſt in den Ständern m und m‘ befeftigt und trägt an dem 
einen Ende bei m ein Kegelrad, in welches ein anderes von gleicher 
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und ab geführt. 

Wenn nun der Arm h durch den 
früher beſchriebenen Mechanismus 
bewegt wird, ſo muß auch der Arm 
s ſich bewegen und da die Bewegung 
immer eine nach abwärts gerichtete 
iſt, ſo wird mit ihm auch die Scha⸗ 
blone t an der Führungsſpitze ab⸗ 
wärts gleiten, wobei die in dem 
Arme h drehbare Achſe i eine Dre 
hung erleiden wird, welche der Form 
der Schablone entſpricht. 

Natürlich wird auf dieſe Weiſe nur immer die eine Hälfte der 
Zähne erhalten. Wenn dieſe vollendet iſt, wird die Schablone um 
180° umgedreht, und nun wird die andere Hälfte der Zähne auf die⸗ 
ſelbe Weiſe geſchnitten, indem ſich dann die Achſe i im entgegenge⸗ 
ſetzten Sinne bewegen wird. 

Man ſieht leicht, daß mittelſt des langen Schlitzes in dem Arme 
s mit einer und derſelben Schablone kleine und größere Räder ge- 
ſchnitten werden können, indem man nur das Verhältniß des Durch— 
meſſers des Rades und der Entfernung der Schab one von der Dre: 
hungsachſe zu verändern braucht. 

Die Scheibe p am oberen Ende der Achſe i dient dazu, um mit⸗ 
telſt des Armes 4 dieſelbe für die einzelnen Zähne einzusetzen, zu 
welchem Behufe auf derſelben verſchiedene Eintheilungen angebracht 
ſind. Dieſe iſt die einzige Operation, welche dem Arbeiter überlaſſen 
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bleibt, doch iſt dieſe fo wenig von feiner Geſchicklichkeit abhängig, 
daß man mit Recht fagen darf, daß dieſe Maſchine- allen an fie ge⸗ 
ſtellten Anforderungen vollkommen entſpricht. 

(Ztſchr. d. öſterr. Ing. V.) 


Ueber die Fortſchritte der deutſchen Gußſtahlfabrikation. 
Von Friedrich Henckel, Civilingenieur in München. 


Die jüngſte Welt⸗Induſtrieausſtellung zu London hat uns auf's 
Neue die große Ueberlegenheit der deutſchen Gußſtahlfabrikation über 
diejenige aller anderen Länder gezeigt. England, die Wiege der Guß⸗ 
ſtahlfabrikation, iſt weit hinter den deutſchen Fortſchritten zurück ge⸗ 
blieben. Wir ſahen daher in London die alten Stahlmänner 
Sbeffield's den 40,000 Pfd. ſchweren Krupp'ſchen Gußſtahlblock, 
die 20,000 Pfd. ſchwere Bochumer Gußſtahlglocke mit Staunen und 
Bewunderung betrachten. — Dieſe beiden Kernſtücke repräſentiren 
nicht nur die Höhe, auf der die deutſche Gußſtahlfabrikation bereits 
angelangt iſt, ſie zeigen auch die Fortſchrittsrichtungen derſelben, 
nämlich: 

N Die Erzeugung größerer Gußſtahlmaſſen und 

2) die Stahlgießerei in Erdformen (den Stahlfagonguß). 

Die erſtere Fortſchrittsrichtung, die Erzeugung und weitere Be⸗ 
arbeitung größerer Gußſtahlmaſſen, worin das Krupp'ſche Etabliſſe⸗ 
ment zu Eſſen vorzugsweiſe excellirt, wurde von demſelben zu Lon⸗ 
don in einer reichhaltigen und koſtbaren Ausſtellung von nahezu einer 
Viertelmillion Pfunden der verſchiedenſten Gegenſtände des Krieges 
und Friedens, der Eiſenbahnen und Dampfſchifffahrt, des Bergbaues, 
der Maſchinenfabrikation und anderer Zweige der Technik zur An⸗ 
ſchauung gebracht.“) Gewicht und Form eines Stückes bilden für 
deſſen Herſtellung aus Gußſtahl jetzt kein Hinderniß mehr. 

Alle dieſe Gegenſtände werden in dem Krupp'ſchen Etabliſſement 
aus rohen Stahlblöcken der allereinfachſten Form, durch Hilfe koloſſa⸗ 
ler mechaniſcher Einrichtungen, mit vollkommenſter Meiſterſchaft, in 


höchſter Vollendung dargeſtellt. So wird z. B. ein Schiffsanker, eine 


Schiffsſchraube, aus einem urſprünglich viereckigen Stahlblock her⸗ 
ausgeſchmiedet. 

Ein ſolcher Stahlblock muß es ſich ſogar gefallen laſſen, in einen 
Ring umgewandelt zu werden, aus welchem ſchließlich eine Bandage, 
für ein Eiſenbahnwagen- oder Lokomotivrad, dargeſtellt wird. Die⸗ 
ſer Artikel — Bandagen für Lokomotiv- und Eiſenbahnwagenräder 
— bildet einen Hauptgegenſtand der Fabrikation des Krupp'ſchen 
Werkes. Die Herſtellungsweiſe iſt kurz folgende: 

Ein roher Stahlblock wird zunächſt flach ausgeſchmiedet, an bei⸗ 
den Enden mit Löchern verſehen, mittelſt Fräßarbeit kalt aufgeſchlitzt, 
warm aufgebogen, dann unter dem Hammer durch Dornen in einen 
Ring umgewandelt und ſchließlich zu einer Bandage ausgewalzt. 

Eine weitere Spezialität dieſes Etabliſſements find Gußſtahl⸗ 
Kanonen, die, wie die in London ausgeſtellten Stücke zeigten, von 
demſelben in höchſter Vollkommenheit hergeſtellt werden. Die Fabri⸗ 
kationsweiſe if, wie die aller anderen Gegenſtände diefes Werkes, 
aus rohen einfachen Stahlblöcken, durch Hilfe koloſſaler mechaniſchen 
Einrichtungen. 

Bezüglich des Fabrikationsprozeſſes finden wir die Fortſchritte 
der deutſchen Gußſtahlfabrikation vorzugsweiſe in der Anwendung 
des Puddelſtahls als Rohmaterial, gegenüber dem cementirten Stab— 
eiſen in England. Es wird hierdurch eine Stufe der Fabrikation — 
das Cementiren — ganz überſchritten, indem man dem Rohmaterial 
die Stahlqualität im Puddlings⸗Prozeß ertheilt. Die in Deutſchland 
eingeführte Anwendung größerer Tiegel und größerer Oefen, ſowie 
das Zuſammenlegen einer größeren Anzahl Oefen an einen Kamin, 
ändert zwar nichts im Prinzip des Schmelzprozeſſes, iſt aber dennoch 
als ein weſentlicher Fortſchritt der deutſchen Gußſtahlfabrikation zu 


betrachten, weil hierdurch die Darſtellung größerer Gußſtahlſtücke er⸗ 
möglicht wurde. In den weiteren Stadien des Fabrikationsprozeſſes 


iſt Hr. Krupp und mit ihm alle kleineren deutſchen Gußſtahlfabri— 
kanten, bei dem urſprünglichen lengliſchen) Verfahren, den flüſſigen 
Stahl in einfache gußeiſerne Formen (Coquillen) zu gießen, ſtehen 
geblieben. 

Ich komme nun zu der zweiten Fortſchrittsrichtung, der Stahl 
gießerei in Erdformen, dem Stahlfagonguß. 


) Man ſehe das Verzeichniß der Krupp'ſchen Ausſtellungs⸗Gegenſtände 
im polyt. Journal Bd. CLXV. S. 231. e 
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Dieſe Methode ſteht als eine ſelbſtſtändige hochwichtige Exrfin- 
dung in der Stahlfabrikation da; ihr Erfinder iſt der techniſche Di: 
rektor des Bochumer Vereins für Bergbau und Gußſtahl- Fabrikation, 
Hr. Jakob Mayer zu Bochum. 

Es ſcheint zwar nahe zu liegen, ein fiüſſiges Metall in eine, dem 
darzuſtellenden Gegenſtand entſprechende Form zu gießen, ſo daß 
man denken ſollte, es müßte der erſte Erfinder des Gußſtahls ſchon 
darauf gekommen ſein. Auch ſind thatſächlich eine Menge Verſuche 
in dieſer Richtung gemacht worden, die aber ſämmtlich an der Schwie— 
rigkeit eines, der hohen Temperatur des flüſſigen Stahls widerftehen- 
den und gleichzeitig der Contraction des gegoſſenen Stückes nachge— 
benden Materials der Erdform ſcheiterten. Hrn. Mayer gelang es 
indeß dieſe Schwierigkeit zu überwinden und Stahlſtücke von jeder 
Form und Größe direkt in Guß darzuftellen. 

Selbſt nachdem derſelbe das Problem gelöſt und Kirchenglocken 
aus Stahl in Erdformen gegoſſen dargeſtellt hatte, womit der Bochu— 


mer Verein im Jahre 1855 zum erſtenmale auf der Pariſer Induſtrie— 


Ausſtellung erſchien, wurde noch von ſonſt tüchtigen Fachmännern 
und Autoritäten in der Gußſtahlfabrikation, die Möglichkeit den 
Stahl in anderen als in eiſernen Formen (Coquillen) zu gießen, 
auf's hartnäckigſte beſtritten, bis Hr. Mayer damals durch das Ber 
ſchlagen und Ausſchmieden der angezweifelten Glocken deren Stahl— 
qualität evident nachwies. Unter anderen techniſchen Autoritäten 
ſprach ſich auch Hr. Profeſſor Karmarſch in Hannover über dieſen 
intereſſanten Gegenſtand aus.“) 

Wie nun alles wirklich Gute und Nützliche in der Technik ſchließ⸗ 
lich zur Anerkennung kommen muß, ſo endete dieſe hartnäckige Ver 
folgung der Mayer'ſchen Erfindung auch endlich mit derer vollkom— 
menſten Anerkennung und gänzlicher Niederlage der Zweifler. Dem 
Bochumer Verein wurde die große goldene Ehrenmedaille zuerkannt, 
und Hr. Ma yer mit dem Orden der Ehrenlegion dekorirt. 

Ungleich wichtiger für die Technik und ein bedeutender Fortſchritt 
der deutſchen Gußſtahlfabrikation iſt indeß die Anwendung des 


Bochumer Stahlfagonguſſes für Gegenſtände des Eiſenbahndienſtes. 


Der Bochumer Verein hat einige dieſer Gegenſtände, Bandagen 
und Räder für Lokomotiven und Eiſenbahnwagen, in London zur 
Anſchauung gebracht. Die Sache iſt von ſo hochwichtigem Intereſſe, 
daß es mir geftattet fein möge, hier etwas näher darauf einzugehen. 

Bei den ſteigenden Anforderungen an den Eiſenbahndienſt, ſtellte 


ſich ſchon längſt das Bedürfniß eines beſſeren Materials heraus. 


Ganz beſonders fühlbar wurde daſſelbe bei den Bandagen der Loko— 
motiven⸗ und Eiſenbahnwagenräder. Für die immer größer werden 
den Belaſtungen genügte auch das beſte Eiſen nicht mehr, der Ban— 
dagenverſchleiß war ein enormer und bei ſtarkem Betrieb die Repa⸗ 
raturen kaum noch zu bewältigen. Man ging nun zwar zu einem 


härteren Material — dem Puddelſtahl — über, aber auch dieſes ent: 


ſprach, wegen häufiger Ungleichheit und ungenügender Leiſtung, den 
Anforderungen nicht. Da trat Hr. Krupp im Jahre 1853 mit Ban— 


dagen aus Gußſtahl hervor, die er damals wie noch jetzt, aus einem 


in Coquille gegoſſenen Stahlblock darſtellte, doch war der Preis der— 
ſelben, 55 Thlr. per Ctr., ein fo hoher, daß nur hier und da ein klei— 
ner Verſuch gemacht, eine allgemeine Einführung jedoch nicht erzielt 
werden konnte. Hr. Krupp ermäßigtee nun zwar ſucceſſive ſeinen 
Preis bis auf 40 Thlr. per Ctr., immer aber wollte eine allgemeine 
Einführung bei dieſem, gegen eiſerne Bandagen circa vierfachen 
Preiſe, nicht gelingen, ſo ſehr dieſelbe auch von der Eiſenbahntechnik 
gewünſcht wurde. — Im Jahre 1858 nahm nun auch der Bochumer 
Verein dieſen Fabrikationszweig, unter Anwendung ſeines Fagon— 
gußverfahrens auf, indem er die Bandage von vorn herein in Ring— 


form mit Spurkranz in doppelter Stärke im Guß darſtellte, und nach 


Beſeitigung des Einguſſes einer kräftigen Auswalzung unterwarf. 
Natürlich mußte dieſes Verfahren eine billige Herſtellung geſtatten und 


wirklich lieferte der Bochumer Verein auch ſofort ſeine Bandagen zu 


26 Thaler per Ctr. Verſuche bei verſchiedenen Eiſenbahnen zeigten nun 
bald, daß die Bochumer Bandagen den Krupp'ſchen an Qualität 
durchaus nichts nachgaben. Jetzt erſt ging Hr. Krupp mit ſeinen 
Bandagenpreiſen raſch herunter, um von der Bochumer Konkurrenz 
nicht überflügelt zu werden, während die Eiſenbahntechnik dieſelbe 
auf's freudigſte begrüßte, denn nun erſt war die Möglichkeit gegeben, 
Gußſtahlbandagen allgemeiner einzuführen, und jetzt wird in Deutſch⸗ 
land faſt keine Lokomotive mehr gebaut, bei der nicht Gußſtahlban— 
dagen angewendet werden. Gegenwärtig befinden ſich bereits 
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8000 Stück Bochumer Gußſtahlbandagen bei 36 verschiedenen Eiſen⸗ 
bahnen im Betriebe und bewähren ſich überall nicht minder gut als 
die Krupp'ſchen. : “ 

Das Bochumer Verfahren der Bandagenfabrikation iſt ein durch⸗ 
aus rationelles. Jeder gewaltſame Arbeitsprozeß, wie z. B. das öf— 
tere Schmieden, Aufbiegen, Dornen ꝛc. kommt dabei ganz in Wegfall. 
Die Bandagen werden, wie geſagt, in Ringform mit Spurkranz in 
Doppelter Stärke gegoſſen. Soll alſo z. B. eine Bandage im fertigen 
Zuſtande 2“ Stärke behalten, fo wird der Ring 4“ ſtark gegoſſen. 
Nachdem derſelbe vom Einguſſe befreit iſt, wird er nach einmaliger 
Erwärmung, mittelſt einer enorm ſtarken Walzenpreſſung, in einem 
durch 300 Pferdekräfte betriebenen Walzwerke zu einer Bandage 
ausgewalzt. Dieſes Strecken der gegoſſenen Bandagenringe geſchieht 
in Bochum mit einer Sicherheit und Vollkommenheit, die Jedem, der 
Gelegenheit hat daſſelbe zu beobachten, das vollſte Vertrauen ein⸗ 
flößen muß. 
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Es iſt vielfach noch die Meinung verbreitet, daß das Ausſchmtie⸗ 
den der Bandagenblöcke vor dem Walzen von beſonderem Werth ſei, 
das Walzen aber nur dazu dienen fol, der Bandage Form und Run⸗ 
dung zu geben. Dieſe Meinung iſt durchaus irrig, denn wenn ein 
Stahlblock unter dem Dampfhammer ausgereckt wird, ſo ſtreckt ih 
deſſen Oberfläche mehr als der Kern, daher erſcheint das Ende deſſel- 
ben ſtets concav. Die Zeitdauer der Krafteinwirkung auf die Stahl— 
maſſe (der Schlag des Hammers) iſt zu kurz; die Molecüle finden 
nicht Zeit ſich gleichförmig zuſammenzufügen, zu verdichten. Wird 
dagegen ein rothwarmer Stahlblock unter einer Preſſe ausgereckt, ſo 
finden die Molecüle Zeit ſich bis nach der Mitte hin zufammenzufit- 
gen. Da hierdurch eine größere Maſſe im Kern zuſammengeſchoben 
wird, ſo ſucht ſich dieſelbe in der Längenrichtung Platz, daher erſcheint 
das Ende eines unter der Preſſe ausgereckten Stahlblocks ſtets ſtark 
convex. 

Ich hatte in Wien vor wenigen Tagen Gelegenheit, die ſo eben 
ausgeſprochene Behauptung auf die eklatanteſte Weiſe beſtätigt zu 
finden. In der Maſchinenfabrik der Staatsbahngeſellſchaft iſt be— 
kanntlich die höchſt intereſſante Haßwell'ſche hydrauliſche Schmiede⸗ 
preffe in Thätigkeit, und es werden damit alle größeren Schmiede— 
arbeiten, wie z. B. Lokomotiv⸗Achſen, gefertigt. Dabei zeigt ſich nicht 
nur das Herausdrücken des Kerns bei einem Schmiedeſtück in auf 
fallender Weiſe, ſondern es laſſen auch die Brüche gepreßter Achſen 
ein vortreffliches Gefüge erkennen und liefern den Beweis, daß das 
Material unter ver Preſſe beſſer und gleichförmiger durchgearbeitet 
wird, als unter dem Hammer. 

Wie ſchon erwähnt, werden die Bochumer Bandagen in einem 
durch 300 Pferdekräfte getriebenen Walzwerke in rothwarmem Zu— 
ſtande um die Hälfte ihrer urſprünglichen Stärke zuſammengepreßt, 
reſpective ausgereckt, und es dürfte nach dem Vorerwähnten keinem 
Zweifel unterliegen, daß dieſe Art der Bearbeitung nicht nur das 
Schmieden vollkommen erſetzt, ſondern auch eine größere Garantie 
für ein gleichmäßiges und dichtes Material liefert. 

Ob nun das Bochumer oder das Krupp'ſche Verfahren der Ban- 
dagenfabrikation das beſſere iſt, darüber wage ich nicht au fuel 
den. Jedenfalls iſt die Bochumer Methode rationeller. Die prakti⸗ 
ſchen Reſultate zeigen indeß eine durchaus gleiche Güte der Fabrikate 
beider Etabliſſements. Uebrigens können wir weder den Coquillen— 
noch den Erdformguß, die gewaltſame oder rationelle Bearbeitung, 
als Hauptfactoren für die Güte des Gußſtahls anerkennen. Die 
Kerntugenden deſſelben ſind „gute Stahlmiſchung und dichter Guß“, 
und hierin haben es beide Etabliſſements zu einer hohen Vollkom⸗ 
menheit gebracht. 

Einen weiteren nicht minder wichtigen Fortſchritt der deutſchen 
Gußſtahlfabrikation zeigen die in London ausgeſtellten Bochumer 
Gußſtahl⸗Scheibenräder für Lokomotiven und Eiſenbahnwagen. 
Hierbei kommt der Bochumer Fa gonguß in hoher Vollkommenheit 
zur Geltung. 

Bei dieſem Rade bilden Nabe, Scheibe und Bandage ein einzi⸗ 
ges Stück. Daſſelbe wird in eine feuerbeſtändige Erdform gegoffen, 
die ſo beſchaffen iſt, daß ſie der Kontraktion der erkaltenden Stahl⸗ 
maſſe nachgeben kann, ohne zu zerreißen. Tie Herftellung dieſer For: 
men iſt z. 3. noch ein Geheimniß des Bochumer Vereins. 

Nachdem das Rad die Form verlaſſen hat, wird es vom Einguſſe 
befreit und ſorgfältig ausgeglüht. Eine weitere Schmiede, Preſſe⸗ 
oder Watzarbeit erfährt daſſelbe nicht, ſondern wird nur mit Hilfe 
von Bohr und Drehbänken fertig gemacht. Dieſes Gußſtahl-Schei⸗ 


benrad iſt das beſte und ſtärkſte aller bis jetzt erfundenen Räder für 


Eiſenbahnfahrzeuge, wie durch mehrfache Verſuche feſtgeſtellt und 
durch die techniſchen Journale zum Theil bekannt ift.*) 

Es iſt in der Anſchaffung billiger als andere, mit Gußſtahl⸗ 
Bandagen von gleicher Dicke verſehene Räder, und gewährt im Be⸗ 
triebe größere Vortheile als dieſe. Dabei iſt es mit Ausnahme des 
Nachdrehens keinerlei Reparaturen unterworfen und kann nach Ab- 


nützung der angegoſſenen Bandage wie jedes andere Rad neu ban⸗ 


dagirt werden. Dieſes Rad vereinigt alle Vortheile der bandagirten 
ſchmiedeeiſernen und gegoſſenen eiſernen Scheibenräder in ſich, ohne 
die Nachtheile beider Konſtruktionen zu beſitzen. Von dieſen Guß- 
ſtahlſcheiben⸗Rädern ſind u. A. 300 Stück bei den großherzogl. ba⸗ 
diſchen Verkehrsanſtalten im Betriebe, von denen nach circa 12,000 
durchlaufenen Meilen auch noch nicht eins die Nothwendigkeit des 
Nachdrehens erkennen läßt. Bei der Köln-Mindener Eiſenbahn, wo 
circa 800 derſelben im Betriebe find, iſt ein erſtmaliges Nachdrehen 
nach 19,400 durchlaufenen Meilen erfolgt, und bei der thüringiſchen 
Bahn haben dieſelben unter Gepäckwagen mit Bremſen bereits über 
22,000 Meilen zurückgelegt, ohne bis dahin nachgedreht worden zu 
ſein. Für Lokomotiven ſind Gußſtahl-Scheibenräder u. A. bei der 
Cöln⸗Mindener Bahn im dritten Jahre mit 300 Zolletr. Belaſtung 
per Achſe im Betriebe, ohne ein erſtmaliges Nachdrehen erfordert zu 
haben. Der Bochumer Stahlguß wird endlich auch für ſchwierige 
Maſchinentheile, die eine große Materialfeſtigkeit beanſpruchen, z. B. 
Kurbeln für Dampfmaſchinen. ſowie zur Herſtellung von Herzſtücken 
für Eiſenbahnhöfe, mit gleich günſtigem Erfolge angewendet. 

Bei dem Beſuche der Londoner Weltausſtellung überraſchte es 
vielleicht Manchen, von einem engliſchen Hauſe, Naylor Vickers 
u. Comp. in Sheffield, ganz ähnliche Gegenſtände mit großem 
Pomp ausgeſtellt zu ſehen, wie ſie der Bochumer Verein, als ſeine 
Erfindung, dort ausſtellte. Es mag deshalb zur Aufklärung dienen, 
daß dieſes Haus die Bochumer Erfindung für England angekauft 
hat, laut Vertrag mit dem Bochumer Verein, aber keinerlei nach dem 
Bochumer Verfahren dargeſtellten Gußſtahlartikel nach Deutſchland 
liefern darf, wogegen ſich der Bochumer Verein verpflichtete, derglei- 
chen nicht nach England zu liefern. Gegenwärtig legt dieſes Haus 
ein großartiges Gußſtahl-Bandagenwerk bei Sheffield an, wozu die 
Pläne, unter Leitung des techniſchen Direktors Hrn. Mayer, in 
Bochum gemacht werden. N 

Die Einführung der Bochumer Erfindung in England und deren 
dort wie hier glänzender Aufſchwung, laſſen dieſelbe unzweifelhaft 
als einen hochwichtigen Fortſchritt in der Gußſtahlfabrikation erſchei— 
nen und ſchwerlich dürfte ſich jetzt wohl noch Jemand finden, der es 
unternehmen wollte, dagegen anzukämpfen. Die vorliegenden Reful- 
tate find über jeden Zweifel erhaben. Für den deutſchen Erfindungs— 
geiſt kann es nur ehrenvoll und aufmunternd fein, wenn deutſche Er- 
findungen auch im Auslande zur Anerkennung kommen und dort 
Käufer finden. 

Ich ſchließe mit dem Wunſche, daß es unſerer deutſchen Guß- 
ſtahlfabrikation auch ferner gelingen möge. ſtets als Sieger das Feld 
zu behaupten. (Dingler polyt. Journal.) 


Verfahren zur kalten Verſilberung des Glaſes durch An⸗ 
wendung des Invertzuckers. 
Von A. Martin. 


Unter den zahlreichen Verfahrungsarten zur Verſilberung ſchien 
ſich zur Konſtruktion der Teleſkope mit Glasſpiegeln am beſten die 
Methode von Drayton zu eignen, ſowie dieſelbe von Leon Fou⸗ 
cault fehr detaillirt in den Annales de! Observatoire imperial, 
tome V, beſchrieben wurde. Da iedoch die Ausführung diefer Me⸗ 
thode eine ſehr große Geſchicklichkeit erfordert, fo war es wünſchens⸗ 
werth ein Verfahren zu ermitteln, welches ſo einfach und ſicher iſt, 
daß es eine allgemeine Anwendung geſtattet. 

Nachdem ich alle befannten Methoden (mit Aldehyd, Milchzucker 
2.) ſorgfältig geprüft hatte, blieb ich bei folgendem Verfahren ſtehen, 
welches mir einerſeits durch feine leichte Ausführbarkeit, und ande⸗ 
rerſeits durch die Adhärenz und phyſiſche Konſtitution der abgelager⸗ 
ten Silberſchicht alle wünſchenswerthen Bedingungen zu erfüllen 


ſchien. 
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Man bereitet ſich: 

1) eine Löſung von 10 Grammen ſalpeterſauren Silbers in 
100 Grammen deſtillirten Waſſers; 

2) eine wäſſerige Löſung von reinem Ammoniak, welche 13° an 
Cartier's Aräometer (0,984 ſpez. Gew.) zeigt; 

3) eine Löſung von 20 Grm. reinen Aetznatrons in 500 Grm. 
deſtillirten Waſſers; 

4) eine Löſung von 25 Grm. gewöhnlichen weißen Zuckers in 
200 Grm. deſtillirten Waſſers. In dieſe Zuckerlöſung gießt man 
1 Kubikcentimeter Salpeterſäure von 360 Baums, läßt 20 Minuten 
lang ſieden, damit die Umſetzung des Zuckers erfolgt, und bringt 
dann das Volum der Flüſſigkeit auf 500 Kubikcentimeter durch Zu⸗ 
ſatz von deſtillirtem Waſſer und von 50 Kubikcentimern Alkohol von 
36 0 Cartier (89,6 Volumprocenten). 

Nachdem man dieſe Löſungen dargeſtellt hat, ſchreitet man zur 
Bereitung der Verſilberungsflüſſigkeit. Man gießt in eine Flaſche 
12 Kubikcentimeter der Löſung von ſalpeterſaurem Silber, dann 
8 Kubikcentimeter Ammoniak von 13° Cartier, endlich 20 Kubik— 
centimeter der Natronlöſung; hierauf ergänzt man durch 60 Kubik 
centimeter deſtillirten Waſſers das Volum auf 100 Kubifcentimeter. 

Wenn die Verhältniſſe gut beobachtet wurden, bleibt die Flüſſig⸗ 
keit klar, und ein Tropfen einer Löſung von ſalpeterſaurem Silber 
muß darin einen bleibenden Niederſchlag hervorbringen; man läßt 
dieſe Flüſſigkeit jedenfalls 24 Stunden lang ruhig ſtehen, wornach 
ſie mit aller Sicherheit angewendet werden kann. 

Die zu verſilbernde Fläche muß mit einem Baumwollbäuſchchen, 
welches man mit einigen Tropfen Salpeterſäure von 36° Baumé 
imprägnirt hat, gut gereinigt und dann mit deſtillirtem Waſſer ge⸗ 
waſchen werden; hernach läßt man ſie abtropfen und legt ſie über 
Unterlagen auf die Oberfläche eines Bades, welches aus der oben 
angegebenen Verſilberungsflüſſigkeit beſteht, die man mit Y10— "ha 
der Invertzuckerlöſung (Nr. 4) verſetzt hat. 

Unter dem Einfluß des zerſtreuten Lichtes wird die Flüſſigkeit, 
in welche die zu verſilbernde Fläche getaucht iſt, ſich gelb färben, herz 
nach braun, und nach Verlauf von 2—5 Minuten wird ſich die Ver⸗ 
ſilberung über die ganze Oberfläche des Glaſes erſtreckt haben; nach 
10—15 Minuten hat die Schicht eine hinreichende Dicke erlangt und 
braucht dann blos noch gewaſchen zu werden, anfangs mit gewöhn— 
lichem und hernach mit deſtillirtem Waſſer, worauf man das Glas 
an freier Luft trocknen läßt, indem man es auf die Känte ſtellt. 

Die trockene Oberfläche zeigt eine vollkommene Politur, welche 
mit einem ſchwachen weißlichen Schleier überzogen iſt. Durch 
ſchwaches Ueberfahren mit einem gemſenledernen Bällchen, welches 
mit einer kleinen Menge Polirroth beſtreut iſt, verſchwindet letzterer 
Schleier und hinterläßt eine glänzende Fläche, welche ihre phyſiſche 
Konſtitution zu den Zwecken der Optik in ganz vorzüglichem Grade 
geeignet macht. (Compt. rend.) 


Bericht über die Unterſuchung eines überſtändigen ange⸗ 
ſtockten Kiefernholzes auf ſeine Heizkraft. 
Von Dr. W. Brix. 


Das zu dieſen Verſuchen verwendete Holz war von dem Ziegelei⸗ 
Beſitzer Hrn. A. Türrſchmiedt zur Unterſuchung eingeſendet 
worden. 

Die Kloben rührten von alten ſtarken Bäumen her und waren 
außen ſehr verwittert, meiſt der Rinde beraubt. Beim Spalten zeigte 
ſich indeß, daß etwa die Hälfte der Scheite innen noch ziemlich ge⸗ 
ſund war, während die übrigen mehr oder weniger angeſtockt waren 
und alle Stadien der Trockenfäule zeigten. Letztere Kloben waren 
meiſt ſehr leicht, einige darunter fo porös und leicht wie Kork. 

Das Gewicht einer Klafter war, dem entſprechend, gering; es 
betrug, obwohl die Klafter dicht und reichlich geſetzt worden, nur 
2060 Zollpfund, während ich früher das Klaftergewicht von geſun⸗ 
dem Holz zwiſchen 2350 und 2500 Zollpfund gefunden hatte. Beim 
Verſuch brannte das — ſehr trockene — Holz gut, aber mit weniger 
voller und anſcheinend auch weniger intenſiver Flamme, als geſundes 
Kiefernholz. Der Heizeffekt für 1 Pfund ergab ſich ziemlich eben fo 
hoch, wie bei meinen früheren Verſuchen mit kräftigem Kiefernholz, 
nämlich 3,89 bei 15 % Waſſergehalt, während ich früher unter 
gleichen Verhältniſſen 3,83 — 4,19 gefunden hatte. Der Heizeffekt 
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einer Klafter bei 15%, Waſſergehalt berechnet fih hieraus auf 
8005 Pfund gegen 9000 — 10,400 Pfund bei geſundem Holz, aljo 
etwa ½ geringer. 

Es iſt alſo durch die angehende Vermoderung der abſolute Heiz⸗ 
effekt — per Pfund — nicht weſentlich alterirt worden, weil mith⸗ 
maßlich eine relative Zunahme des Kohlenſtoffgehalts den Verluſt an 
freiem Waſſerſtoff ungefähr ausgeglichen hat; dagegen hat das Holz 
an Flammbarkeit verloren, und da natürlich ein erheblicher Verluſt 
an Maſſe eingetreten, fo hat der Heizwerth per Klafter merklich ab- 
genommen. 

Für den Aſchengehalt dieſes Holzes gelang es mir nicht, verläß— 
liche Reſultate zu erlangen, weil die zahlreichen Poren und feinen 
Riſſe bis tief in's Innere des Holzes hinein mit feinem Sand und 
Staub erfüllt waren, der ſich nicht mechaniſch entfernen ließ; die Ein- 
äſcherung ergab daher Reſultate, die offenbar viel zu hoch waren, 
nämlich 5 ½ und bei einem anderen Verſuche gar 14%. Die 
Menge der Herdrückſtände, welche nur etwa ½ % betrug, kann in 
dieſem Falle auch nicht als Anhalt dienen, weil ſtets der größere 
Theil der leichten Holzaſche vom Zuge über die Brücke und in die 
Kanäle geführt wird. (Verhoͤlg. d. V. z. Bef. d. Gpfl. in Pr.) 


Induſtrielle Briefe. 
XIX. 


M. Dresden, Ende Juli. Der ungenannte Verfaſſer einer ſogenann⸗ 
ten Berichtigung behauptet, der Bericht in Nr. 28 S. 187 über die Ge⸗ 
neralverſammlung des Dresdner Spar- und Vorſchußvereins habe mehrere 
höchſt weſentliche Unrichtigkeiten enthalten und neugierig erwartete ich, die 
„kurze Beleuchtung“, welche in Ausficht geſtellt wird, werde ſich baupt⸗ 
ſächlich damit beſchäftigen, dieſe angeblichen Unrichtigkeiten zu berichtigen. 
Allein hiervon findet ſich nirgends eine Spur; es iſt auch nirgends nach⸗ 
gewieſen, daß eine Zahl oder eine andere thatſächliche Angabe jenes Be⸗ 
richts unrichtig oder ungenau geweſen ſei. Dagegen beſchäftigt ſich dieſe 
ſogenannte Berichtigung im Weſentlichen nur mit der Perſon des Hrn. 
Schöne, und ſcheint es fait, als habe ſich der Verfaſſer jenes Aufſatzes 
die Aufgabe geſtellt, in Betreff des Hrn. Schöne Etwas zu berichtigen, 
und dieſen nach ſeiner Weiſe in das rechte Licht zu ſtellen. Veranlaſſung 
hierzu hat, wie es ſcheint, die in dem erwähnten Bericht enthaltene beiläu⸗ 
fige Bemerkung gegeben, daß die Verſammlung bewieſen habe, es ſei dem 
Verein mehr um die Sache, die Erhaltung des Vereins — als um die 
Perſon des Hrn. Schöne zu thun geweſen Dies ſei deshalb nicht mög⸗ 
lich geweſen, weil der Verein und Hr. Schöne keine Gegenſätze bildeten. 
In der That eine ſeltſame Logik, deren Unhaltbarkeit klar auf der Hand 
liegt! Uebrigens iſt in jenem Bericht nicht davon die Rede geweſen, daß 
die Generalverſammlung in ihren Beſchlüſſen ein Verdikt über die Stellung 
des Vereins zu Hrn. Schöne gegeben habe, vielmehr hat der Bericht: 
eritatter nur feine Anſicht darüber ausgeſprochen, welchen Eindruck der 
ganze Verlauf der — — Verhandlungen in der Generalverſammlung auf 
ihn ſowie auf jeden unparteiiſchen Zuhörer gemacht habe. 

Der ganze übrige und Haupttheil der „Berichtigung“ beſchäftigt ſich 
nun damit darzulegen, daß unter Hrn. Schöne's Verwaltung im Gegen⸗ 
ſaß zu der nachfolgenden der Herren Engel und Dammüller der Spar⸗ 
und Vorſchußverein in jeder Beziehung glänzende Geſchäfte gemacht und 
ſich bewährt, während er ſpäter feine eigentliche Aufgabe wenig erfüllt 
habe. Der Verfaſſer verſucht durch Zablenangaben nachzuweiſen, daß unter 
Hrn. Schöne bedeutend mehr Vorſchüſſe zurückgezahlt worden — daß auf 
dieſe keine Verluſte erwachſen ſeien, hingegen auf die von den ſpäteren 
Direktoren eingezogenen Vorſchüſſe 103,603 Thlr. — daß unter Schönes 
Verwaltung auf den Monat 7922 Thlr. Zinſen und Provifion gefallen 
ſeien, ſpäter nur 2814 Thlr. — daß unter Schöne die Spareinlagen, die 
Einnahmen im Kontokorrent, die Mitgliederbeiträge viel bedeutender ge⸗ 
weſen und ſofort nach Schöne's Austritt berabgeſunken ſeſen. 

Daraus wird alsdann gefolgert, daß Herr Schöne, welcher allein den 
Dresdner Spar- und Vorſchußverein auf die Höhe gehoben habe, auf wel⸗ 
cher er am 31. Mai 1862 geſtanden, auch allein und wenigſtens mehr ber 
fähigt geweſen ſei, denſelben auf dieſer Höhe zu erhalten, als die ſpäteren 
Direktoren. 

Zahlen beweiſen allerdings in den meiſten Fällen, aber dieſelben find 
auch ebenſo geeignet, die Wahrheit zu verhüllen, falls fie aus dem natür⸗ 
lichen Zuſammenhange geriſſen und nicht unter den richtigen Geſichtspunkt 
geſtellt werden. . : e 

Ihr Korreſpondent hat ſich feinem Vorſaß getreu nur an die objekti⸗ 
ven Thatſachen gehalten, nie aber zu perſönlichen Angriffen ſich verſtehen 
können, in höchſt unkluger Weiſe provocirt daher der Verfaſſer jenes Ar⸗ 
tikels ein nochmaliges Eingehen auf die mindeſtens ſehr unerquicklichen 
Vorgänge im Dresdner Spar⸗ und Vorſchußverein. Höchſt felten wird aber 
auch eine gleich exorbitante (ntitellung der Thatſachen eingetreten fein, 
Der Sachverhalt iſt in der Kürze folgender: 

Durch das Zuſammentreffen günſtiger Umſtände, voran durch das Fehr 
len von geeigneten Kreditinſtituten, nahm der Dresdner Spar⸗ und Vor⸗ 
ſchußverein ſehr raſch einen außerordentlichen Aufſchwung und ſind wir 
gar nicht geneigt zu beſtreiten, daß der damalige Direktor, Hr. Schöne, 
durch feine frühere Thätigkeit, faſt möchten wir ſagen, durch feine Bereit⸗ 
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willigkeit Vorſchüſſe zu ertbeilen, den großen“ Umfatz herbeigeführt hat.] Hoffnungen berechtigten. Nach alledem was wir über dieſes neue Unter⸗ 


Der Einfluß des Direktors war nach den früheren Statuten fat vollkom⸗ 
men unbegrenzt, die Gewährung pon Vorſchüſſen war fait ganz in feine 
Hand gelegt und eigentlich war Nichts leichter, ats jährlich 5 Mill. Tha⸗ 
ler umſatz zu berechnen, da die Zahl der Kapitalienſuchenden immer größer 
fein wird, als die Zahl der freiwillig, Rückzahlenden. Böswillige Zungen“ 
baben ſogar behaupten wollen, daß. der merkwürdige Paſſus der früheren 
Statuten, nach denen der Direktor eine Tantidme; nicht nach Höhe des 
jährlichen Reingewinus, ſondern nach Höhe des Geſchäftsumſatzes erbielt, 
alf jene überraſchende Steigerung der ertheilten Vorſchüſſe mit eingewirkt 
habe. Wir glauben dies nicht, aber dürfen geſtügt auf die ſpätere Erfah⸗ 
rung die Behauptung aufrecht erhalten, daß Außenſtäude ertheilt worden 
waren, die ſich ſpäter in Höhe von circa 100,000 Thlrn. als inexigibel. 
erwieſen haben. Der Verwaltungsrath und die beſonneneren Mitglieder 
des Vereins ſahen endlich ein, daß jene Bereitwilligkeit, Vorſchüſſe zu er⸗ 
theilen ſelbſt wenn der Direktor die Bürgſchaft übernahm, zu den größten 
Verluſten führen müßten. Judem ſie immer noch deſſen eingedenk waren, 
was Hr. Schöne für den Verein gethan, ſuchten ſie ihn durch Vorſtellun⸗ 
gen von der ſchiefen Bahn zurückzuhalten, baten fie und drangen fie end» 
lich auf eine Umäuderung der Statuten und auf eine Beſchräukung des 
Direktorial⸗Einfluſſes. Alle, nur nicht Hr. Schöne und feine Freunde; 
ſahen die Kriſis unvermeidlich kommen, ſie mußten bemerken, daß für die 
Außenſtände keine hinreichende Deckung vorhanden war, und als endlich 
der Direktor in falſcher Auffaſſung feiner Befuguiſſe weder den einſtimmi⸗ 
gen Verwaltungsrathsbeſchluß noch die Beſchlüſſe der Generalverſammlung 
reſpektirte, blieb kein anderes Mittel, als die Entfernung von ſeinem Amte 
und zwar trotz des von Hrn. Schöne heute noch aufrecht erhaltenen Pros 
teſtes. Die argen Zerwürfniſſe innerbalb des Vereins traten jetzt an die 
Oeffentlichkeit, Jeder glaubte feine Kapitalien gefährdet und Tauſende. 
welche hätten erhalten werden können, gingen bei dem großen Sturme 
verloren. Der Erfolg hat aber bewieſen, daß ein großer Theil der unter 
Hrn. Schöne's Leitung ertheilten Vorſchüſſe, nicht zur rechten Zeit ein- 
zutreiben waren, und für den, welcher in dieſe Angelegenheiten eingeweiht 
iſt, verräth es mehr als kindliche Naivetät, wenn Jemand behauptet, daß 
unter der Leitung des Hrn. Direktor Schöne Verluſte von ſolcher Aus⸗ 
dehnung nicht vorgekommen ſeien. Wir geben heute mit abſichtlicher Zu⸗ 
rückhaltung nur dieſe General⸗Ueberſicht, ſollte indeſſen den Hru. Bericht⸗ 
erſtatter abermals die Luſt anwandeln, auch dieſe ſchlichte Darſtellung nach 
ſeiner Weiſe berichtigen zu wollen, dann können wir mit ausführlicheren 
Thatſachen aufwarten. 

»In der am 29. Juni abgehaltenen ſiebenten ordentlichen Generalver⸗ 
ſammlung der Dresdner Feuerverſicherungs⸗Geſellſchaft lagen der 
Rech nungsabſchluß und die Bilanz des alten Verwaltungsraths auf die 
erſten drei Vierteljahre des Jahres 1862, und die des neuen Verwaltungs⸗ 
raths auf das letzte Vierteljahr 1862, ſowie auf das erſte Vierteljahr die⸗ 
ſes Jahres zur ſehr intereſſanten Vergleichung nebeneinander gedruckt vor 
und machten allgemein einen ſehr günftigen Eindruck, weil fie zwar den 
Beweis von dem tiefen Verfall des Geſchäfts unter der alten Verwaltung 
und Direktion, aber auch die überzeugende Hoffnung von dem Wieder⸗ 
emporblühen des Geſchäfts im laufenden Jahre lieferten. Der Abſchluß 
des erſten Quartals d. J. zeigt keinen neuen Verluſt. Die Poſition Her⸗ 
waltungskoſten beträgt in dieſem Quartal nur 18,353 Thlr. gegen 50,409 
Thlr. im vierten Quartal vor. J. Beim Vortrage des Geſchäftsberichts 
für das Jahr 1862 beſchäftigte ſich das Direktorium weuiger mit der „un⸗ 
erquicklichen Vergangenheit“, als vielmehr mit Darlegung der verhältuiß⸗ 
mäßig ſehr günſtigen Ergebniſſe des erſten Quartals d. J. und den von 
der neuen Direktion und Verwaltung eingeführten ſehr erheblichen Ver⸗ 
beſſerungen und Erſparungen. Der Bericht wurde ohne jeden Einſpruch 
genehmigt, ebenſo der Bericht der ordentlichen Reviſtonskommiſſion. Eine 
längere Debatte entſpann ſich über den Bericht der Sachverſtändigen⸗ 
Reviſions⸗Kommiſſion, welcher laut einer Erklärung der be 


gane nicht vorgelegt werden ſollte, während, wie Hr. Rechtsanwalt Kühn 
aus Leipzig hervorhob, dies laut Beſchluß der letzten außerordentlichen 
Generalverſammlung zu erfolgen habe. Es wurde ſchließlich eine Ver⸗ 
trauens⸗Kommiſſion von drei Aktionären (zwei Kaufleuten und einem Ju⸗ 
riſten) gewählt, welche dem Verwaltungsrathe dei Berathung und Be⸗ 
ſchlußfaſſung über den Sachverſtändigen⸗Bericht zur Seite ſtehen ſollten. 
Der hierauf vom Hrn. Dr. Schaffrath als Mitglied des neuen Ver⸗ 
waltungsraths vorgetragene und motivirte Antrag. auf Abſchreibung und 
Reduktion des emittirten Grundkapitals von 2 Mill. Thlrn. um die bis 
Ende Dezember 1862 unter der früheren Verwaltung erlittenen und eigent— 
lich nach den Statuten aus dem künftigen Reingewinn wieder zu erſetzen⸗ 
den Verluſten zu baldiger Ermöglichung mäßiger Dividenden und auf eine 
etwa nötbige Abänderung der einſchlagenden Paragraphen der Statuten, 
d. h. auf Ermächtigung des Verwaltungs raths hierzu wurde mit großer 
Majorität genebmigt. Die Totalabſchreivung (Geſammtverluſt) beträgt 
819,571 Thlr. — ein ſehr hohes Lehrgeld, dem entſvrechend Hoffentlich 
auch die ſpäteren Früchte fein möchten. 5 

Am 7. Juli hat in Dresden die Fonftituirende Generalverſammlung der 
Aktionäre der Sächſiſchen Gußſtahlfabrik in Döhlen ſtattgefunden, 
wobei ſich die Verſammlung mit den vorgelegten Statuten bis auf wenige 
Punkte einverſtanden erklärte und den Verwaltungsrath ermächtigte, die 
nöthigen Schritte behufs Beſtätigung der Statuten Seitens der Königl. 
Sach Regierung einzuleiten. Privatim wurde der Verſammlung die Mit⸗ 


nehmen in Erfahrung gebracht haben, dürften die Aktionäre in den durch 
jene Mittheilung angeregten Erwartungen nicht getäuſcht werden und ers 
innern wir nur daran, daß die Leiſtungen der Döhlener Gußſtahlfabrik 
ſelbſt neben den Produkten der berühmten Firma Krupp in Eſſen auf der 
Londoner Induſtrie-Ausſtellung mit einer Preismedaille belohnt wurden. 


i Kleinere Mittheilungen. 
Für Haus und Werkſtatt. 


Zur Desinfection; von Dr. Le Voir in Leiden. Der engliſche 
Landwirth Mechi, welcher ſich durch feine großartigen Drain und Be⸗ 
wäſſerungsſyſteme ſo verdient und berühmt gemacht hat, giebt in einem 
feiner Aufſätze an, daß er die reinigenden Eigenſchaften des Dampfes 
benutzt, um ſeine großen Kompoſtkeller oder Ciſternen geruchlos zu machen. 
Dies gelingt vorzüglich. Ich babe dabei bemerkt, daß man — obne Dampf⸗ 
veſſel — mit einer Bedeckung von ſtets beneztem Gewebe jeden 
üblen Geruch wegnehmen kann. Vielleicht iſt dies eine bekannte Thatſache 
und dann lenke ich die Aufmerkfamkeit nur neuerdings darauf, da es zur 
Benutzung der Fäcalſtoffe aus den Städten in der Landwirthſchaft ein be⸗ 
quemes und ganz koſtenloſes Desinfektionsmittel iſt. Ein naſſes Tuch wirkt 
in einem ſchnellen Luftſtrome fo kräftig desinficireud, daß Schwefelwaſſer— 
ſtoff, von welchem ſich in jeder Minute ein halber Kubikceutimeter per 
Quadratcentimeter Tuch darunter entwickelt, ganz unbemerkbar gemacht 
wird. Faulende thieriſche Abfälle können auch vorzüglich mit einer Lö 
fung von ſchwefelſaurer Thonerde, worin feines Knochenkohleupulver auf⸗ 
gerührt iſt, geruchlos gemacht werden. Dies ſcheint mir dem Düngerwerth 
nicht zu ſchaden. (Journ. f. prakt. Chemie.) 

Poudre algerienne. Unter dieſem Namen wird gegenwärtig ein 
Keſſelſtein-Verhinderungsmittel zum Kauf angeboten, das Kilogramm 
(2 Pfund) zu Franes 3. 50. Die chemiſche Unterſuchung ergab, daß 
daſſelbe künſtlicher ſchwefelſaurer Baryt iſt, von dem ſonſt die ſchönſte 
Sorte, das ſogenannte Permanentweiß, der Centner zu ungefähr 7 Gul⸗ 
den (d. h. zu einem etwa I2mal billigeren Preife) zu bekommen iſt. 

Wirkung der Terpentinöldämpfe auf Menſchen und Thiere. 
Chevreul berichtet über einige Verſuche Leclaire’s, dieſen Gegenſtand bes 
treffend, Folgendes: Leclaire ſchloß Thiere in 1 Kubikmeter große Käſten 
ein, die mit durch Terpentinöl verdünnter Bleiweiß oder Zinkweißölfarbe 
ausgeſtrichen waren. Es zeigte ſich: 1) daß die Thiere nicht weſentlich 
litten, wenn ein Luftſtrom durch den Raum ging; 2 daß ſie dagegen in 
den erſten 12 Stunden litten, wenn der Luftzutritt abgeſchloſſen wurde, ſich 
aber allmälig wieder erholten und keines der Dauer der Verſuche unter⸗ 
lag; 3) daß kein Thier in den Käſten litt, nachdem die Oelfarbe trocken 
geworden war. Der Verf ſchließt daraus, daß die Dämpfe von Terpen⸗ 
tinöf, wie fie durch Oelfarbenanſtriche in Wohnungen ausgehaucht werden, 
weder für die Maler, noch für Perſonen, die in folchen Räumen wohnen, 
ſchädlich find, wenn ein Luftſtrom in dem Raum exiſtirt, und daß der Anz 
ſtrich nach dem Trocknen ſelbſt bei Mangel an Luftwechſel ungefährlich iſt. 
Leclaire fand ferner, daß die von friſchen Oelfarbenauſtrichen verbreiteten 
Dämpfe von deſtillirtem Waſſer abſorbirt werden und damit die bekannten 
Kryſtalle von Terpentinölhydrat bilden, ſowie daß während des Trocknens 
eines Anſtrichs mit Bleiweiß oder Zinkweiß und Mohnöl dieſer mehr 
Dämpfe gab, die in Waſſer kondenſirt beim Eindampfen eine dicke gefärbte 
Flüſſigkeit hinterließen, welche einige Mal Kryſtalle lieferte, als wenn man 
reines Leinöl gemiſcht mit etwas manganhaltigem Oel anwendet. 


Bei der Redaction eingegangene Bücher. 


Schon jetzt machen wir unſere Leſer aufmerkſam auf ein Buch, welches 
demnächſt in Alb. Hoffmann's Verlag in Leipzig erſcheinen wird und wel⸗ 
ches vorzüglich geeignet ſein dürfte, einem weſentlichen Mangel in unſerer 
Literatur abzuhelfen. Es iſt dies ein „Atlas zur Industrie- und Handels⸗ 
geographie“ für kommerzielle und techniſche Lehranſtalten, Für Kaufleute 
und Induſtrielle von Dr. V. F. Klemm und Dr. H. Lange. Die Verf. 
ſagen darüber im Proſpekt: So reich unfere Kartographie an politiſchen 
phyſikaliſchen, hiſtoriſchen Atlanten iſt, ebenſo arm iſt le au Karten, welche 
die induſtriellen und kommerziellen Verhältuiſſe der Otsaten bildlich dar⸗ 
ſtellen. Es iſt keine Phraſe die Behauptung. daß ein Ailas zur Induſtrie⸗ 
und Handelsgeographie“ ein wahrhaftes Vedürfuiß Fir Schule und Haus 
iſt. Nicht blos für die immer zablreicheren techniſchen und kommerziellen 
Lehranſtalten in ihren verſchiedenen Abſtufungen dürfte unſer Atlas eine 
willkommene Erſcheinung ſein; wir leben auch der Hoffnung. daß jeder 
intelligente Induſtrielle und Kaufmann, Feder, der die materielle Kultur 
der Staaten und Völker ihrem wahren Werthe nach zu würdigen verſteht, 
denſelben freudig begrüßen werde. Indem wir die Bekauntſchaft mit den 
Grundbegriffen der Erdkunde beim Leſer voraussetzen, bieten wir ihm eine 
Ueberſicht der Kulturverhältniſſe der verſchiedenen Staaten in 16 Tafeln, 
und die geographiſche Darſtellung ſoll durch den Text erläutert werden; 


| — das Ganze foll ein praktischer, anſchaulicher Leitfaden zur Erkenntniß 


teilung, daß die Reſultate der even ſtattgefundenen Inventur zu den beſten | deſſen fein, was im vräktiſchen “geben unſerer Zeit faſt unentbehrlich iſt. 


— 
Alle Mittheilungen, inſofern fie die Verſendung der Zeitung und deren Inſeratentheil betreffen, beliebe man an Wilhelm Baenſch 


Verlagshandlung, für redactionelle Angelegenheiten an Dr. Ot 


to Dammer zu richten. 
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